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Besctirelbung 

[0001] Die Erf inching betrifft eine KunststoffverMei- 
dung mit einer dem Fahrgastraum zugewandten, von 
einer AuBenhaut gebildeten Sichtseite und einer der 
Siclrtserte entgegengesetzten Innenseite sowie mit 
einem durch einen Luftsack aufsprengbaren Deckelbe- 
reich, der von einer Vielzahl von Schwachstellen gebil- 
det ist, wobei wenigstens eine Schwachsteile 
zumindest abschnittsweise eine Vieizahl von scharfkan- 
tigen, von der Innenseite aus in die KunststoffverWei- 
dung eingebrachten Ausnehmungen aufweist. 
[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren und 
eine Vbrrichtung zur Herstellung einer KunststoffverWei- 
dung fur mit einem Luftsack ausgestattete Fahrzeuge. 
[0003] Eine derartige KunststoffverWeidung ist aus 
der GB-A-2 244 239 bekannt. Die gattungsgemaBe 
KunststoffverWeidung verfugt uber eine dem Fahrgast- 
raum zugewandte. von einer weichen AuBenhaut gebil- 
dete Sichtseite und eine der Sichtseite 
entgegengesetzten innenseite sowie fiber einen durch 
einen Luftsack aufspren^aren Deckelbereich, der von 
einer Vielzahl von Schwachstellen gebOdet ist Wenig- 
stens eine Schwachsteile weist zumindest abschnitts- 
weise eine Vielzahl von scharfkantigen, von der 
Innenseite aus in die KunststoffverWeidung einge- 
brachte Ausnehmungen auf, die in eine an die AuBen- 
haut angrenzende, innenseitige Trflgerschicht 
eingebracht sind. Zwischen den sich in Lftngsrichtung 
paraDel an der Sichtseite erstreckenden BOden der Aus- 
nehmungen und der weichen AuBenhaut ist eine Stfltz- 
schicht aus einem harten Material angeordnet. In 
Lftngsrichtung sind zwischen den Ausnehmungen 
Stage mit einer gegenQber den Ausnehmungen gerin- 
geren Eindringtiefe in die Tragerschicht vorgesehen. 
[0004] Durch das Enbringen der Abfolge von Ausneh- 
mungen mit zwischenliegenden Stegen ist bei der vor- 
bekannten KunststoffverWeidung zwar eine 
vordefinierte Trennlinie geschaffen, die bei Entfeften 
des Luftsackes aufgrund der geringen Restdicke der 
Tragerschicht zu einem definierten RiGstart in diesem 
Bereich fuhrt, allerdings weist sie den Nachteil auf, dafl 
die von der Tragerschicht gestOtzte und damit an sich in 
vorteilhafter Weise den Deckelbereich nicht sichtbar 
werden iassende ungeschwdchte AuBenhaut bei der 
Expansion des Luftsackes zerrissen werden muB. Die 
zum ZerreiBen der AuBenhaut notwendigen Krafte han- 
gen dabei sehr stark von den auBeren Umgebungsbe- 
dingungen wie beispieisweise der Temperatur ab, so 
daB sich for diesen Bereich weniger def Inierte Entfal- 
tungsbedingungen ergeben 

[000§] Aus Patent Abstracts of Japan, Vol. 16, No. 321 
vom 14. Juli 1992 (JP-A-4 090 942) ist eine Kunststoff- 
verWeidung bekanrrt, in der in einem Deckelbereich in 
einem AbdeckkOrper eine H-fOrmige erste ReiBnut und 
eine V-formige zwerte ReiBnut vorgesehen sind, die 
rechtwinWig aufeinander stehen und einen groBflAchi- 
gen flachen Bodenbereich aufweisen. Zwischen Serten- 



wanden der ersten Nut sind Verbindungsabschnitte 
vorgesehen, die die erste Nut diskontinuierlich ausge- 
stalten. Weiterhln sind zwischen den zweiten Nuten 
zwerte dOnne Abschnitte vorgesehen, die an cfie Verbirv 
5 dungsabschnitte angrenzen. Dadurch ist ein Aufbiahen 
bei Einwirken eines sich expancfierenden Luftsackes 
vermieden. 

[0006] Aus Patent Abstracts of Japan, Vol. 1 4 f No. 305 
vom 29. Juni 1990 (JP-A-2 099 324) Ist eine Kunstetoff- 

io verWeidung mft einem durch eine Luftsack aufspreng- 
baren Deckelbereich bekanrrt, bei der von einer dem 
Fahrgastraum entgegengesetzten Innenseite im StoB- 
bereich zweier Abschnitte eines Tragers erne keiifor- 
mige ReiBnut durch ein an den Trftger angrenzendes 

75 Schaummaterial bis in eine eine Sichtseite bildende 
AuBenhaut eingebracht ist Bei dieser KunststoffverWei- 
dung ist zwar durch die Materialschw&chung der 
AuBenhaut im Spitzenbereich der keflfOrmigen ReiBnut 
eine verhaftnlsmaBig def inierte RiBbildung auch in der 

20 AuBenhaut gewahrleistet, allerdings besteht die Gefehr, 
daB sich der Verlauf des Deckelbereich es durch Einfal- 
len der AuBenhaut im Bereich der ReiBnut in optisch 
nachteiliger Weise abzeichnet 
[0007] Eine weftere ais Instrumententafel eines Motor- 

2$ fahrzeugs dienende KunststoffverWeidung ist aus der 
EP 0 583 079 A1 bekannt Diese Instrumententafel 
weist ein Tragermaterial auf, das auf der dem Fahrgast- 
raum zugewandten Seite mit einer Beschichtung belegt 
ist Im Bereich einer Luftsackein richtu ng mit einem 

so sogenannten Airtoag sind ReiBnahte und Klappnuten in 
die KunststoffverWeidung eingebracht Die durch ein 
Aufbiahen des Airbags aufsprengbaren ReiBnuten bil- 
den Klappen, die urn die Klappnuten in Richtung des 
Fahrgastraumes ausWappbar sind, so daB sich der Air- 

35 bag in den Fahrgastraum hinein ausdehnen kann. 
[0008] Diese herkOmmiiche Instrumententafel wird 
durch Schaumformung hergestellt. Dabei werden die 
ReiBnahte und Klappnuten durch in den Hohlraum der 
Schaumform vorstehende Erhebungen ausgebiideL 

*o [0009] Bei der bekannten Instrumententafel besteht 
die Gefahr, daB beim Aufbiahen des Airbags die ReiB- 
nahte nicht glatt, sondern unregelmaBig aufgesprengt 
werden. Dadurch kftnnen scharikantige Brachsfflcke 
und Splitter entstehen, cfie unter Umstanden den Fahr- 

45 gast und den Airbag verletzen. 

[001 0] Ein glattes AufreiBen der ReiBnaht laBt sich im 
allgemeinen dadurch gewahrleisten, daB die Kunststoff- 
verWeidung im Bereich der ReiBnahte durch eine Nut 
geschwdcht ist, deren Tiefe nur geringfugig Weiner als 

so die Dicke der KunststoffverWeidung ist Bereiche gerin- 
gerer Materialstarke werden aber erfiahrungsgemaB 
wegen der harten Umgebungsbedingungen, denen 
eine derartige Instrumententafel ausgesetzt ist im 
Laufe der Zeit sichtbar. Eine auf der Sichtseite erkenn- 

55 bare ReiBnaht erinnert den Fahrgast hauf ig auf unange- 
nehme Weise an das Vbrhandensein eines Abtags, 
und wird oft als unflsthetisch empfunden. 
[0011] Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, eine 
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KunststoffverWeidung der eingangs genannten Art zu Fig. 1 
schatfen, bei der sich der Deckelbereich auf der Sicht- 
seite auch unter ungQnstigen Umgebungsbedlngungen 
nach langer Zeit nicht abzeichnet und bei der ein glattes 
AufreiBen durch den sich aufblahenden Luftsack ohne s Fig. 2 
die Bildung von scharfkantigen Bruchstucken gewahr- 
leistet ist. 

[0012] Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, ein 
Veiiahren und eine Vorrlchtung zur Herstellung der Fig. 3 
KunststoffverHeidLjng der eingangs genannten Art zu w 
echaffen. 

[001 3] Die erstgenannta Aufgabe wird bei einer Kunst- 
stoffverWeidung der eingangs genannten Art dadurch 
gelOst, daB die Schwachstelle von der Innenseite aus in Fig. 4 
Richtung der Sichtseite in die AuBennaut eingebrachte, is 
im Abstand zur Sichtseite endende, sich in Richtung der 
Sichtseite punktueli verengende Ausnehmungen auf- Fig. 5 
weist, deren scharfkantigen Profile bei die Schwach- 
stelle querenden Spannungslinien Spannungsspitzen 
dicht an der Sichtseite entlang der Schwachstelle verur- 20 Rg. 6 
sachen. 

[0014] Die zweitgenannte Aufgabe wird mft einem 
Veiiahren der eingangs genannten Art dadurch gelOst, Fig. 7 
daft die Ausnehmungen durch eine scharie Schneide- 
kanten aufweisende Stechnadel in die Kunststoffver- 26 
Weidung eingebracht warden. 

[001 5] Die zweitgenannte Aufgabe wird bei einer Vbr- Rg. 8 
richtung der eingangs genannten Art dadurch gelOst, 
daft eine Nahvomchtung mit einer scharfkantigen 
Stechnadel versehen ist, die gegenuber dem Qegen- 30 Fig. 9 
stand, in den die Schwachstellen bildenden Ausneh- 
mungen einzubringen sind, bewegbar ist. 
[0016] Durch die erfindungsgem&Be Ausgestaltung 
der KunststoffverWeidung ist ale Restmaterialstflrke der 
Au8enhaut entlang der Schwachstelle grCBtenteils so ss Fig. 10 
groB. daB die Schwachstelle auch unter ungQnstigen 
Umgebungsbedingungen uber langere Zeit von der 
Sichtseite her nicht erkennbar 1st, wobei weiterhin durch 
die scharikantige Ausgestaltung der Ausnehmungen Rg. 11 
entlang der Schwachstelle dicht an der Sichtseite Span- 40 
nungsspitzen auftreten, die zur Ausbildung von Mikro- 
rissen fuhren. Die Mikrorissen breiten sich entlang der 
Schwachstelle aus und vereinen sich so zu einem glal- 
ten Rise der Schwachstelle unter defmierten Kraftver- Rg. 12 
hattnissen. *& 
[0017] Dadurch, daB bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren sowie der erfindungsgemaBen vbrrichtung Rg. 13 
die Ausnehmungen mit einer scharfkantigen Stechna- 
del im gewunschten Abstand mit einer def inierten Tlefe 
in die Kunststoffverkfeidungen eingebracht werden, ist so 
gewahrleistet, daB die Ausnehmungen zur zuverlassi- Rg. 14 
gen RiBbildung ohne die Ausbildung von scharfkantigen 
Bruchstucken ausreichend scharf e Kanten aufweisen. 
[0018] Nachfolgend werden weitere Merkmale und 
Vorteile der Erlindung anhand der Zeichnung beschrie- ss Fig. 1 5 
ben, wobei in Rg. 5, 10 und 11 Ausfuhrungen gemaB 
Anspruch 1 dargestellt sind Es zeigen: 



eine perspektivische Ansicht einer Kunst- 
stoffverWeidung mit gestrichelt angedeute- 
ten SchwachsteDen; 

el nan nicht maBstablichen Querschnltt 
durch die KunststoffverWeidung entlang der 
SchnlttOnie Ihll In Rg. 1; 

einen vergrOBerten Querschnitt durch eine 
die Schwachstelle Uldende ReiBnaht, die 
eine in eine AuBennaut der Kunststoffver- 
Weidung eingebrachte ReiBnut umfaBt; 

eine Draufsicht auf eine mit einem 
Abdeckstreifen abgedeckte ReiBnut; 

eine vergrOBerte Langsschnittansicht ent- 
lang der ReiBnut; 

eine vergrOBerte Querschnittsansicht ent- 
lang der Schnittfinle VI-VI in Rg. 5; 

einen nicht maBstablichen Querschnitt 
durch ein weiteres AusfOhrungsbeispiel der 
KunststoffverWeidung aus Fig. 1 ; 

einen vergrOBerten Ausschnftt aus dem 
Querschnitt in Fig. 7; 

einen vergrOBerten Ausschnitt aus einem 
Querschnitt durch ein weiteres AusfOh- 
rungsbeispiel der KunststoffverWeidung aus 
Fig. 1; 

einen vergrOBerten Langsschnrtt durch in 
die AuBennaut der KunststoffverWeidung 
eingebrachte Ausnehmungen; 

einen vergrOBerten Langsschnitt durch eine 
weitere abgewandelte Ausgestaltung der in 
die AuBennaut der KunststoffverWeidung 
eingebrachten Ausnehmungen; 

einen Querschnitt durch die Ausnehmun- 
gen in Fig. 11; 

eine perspektivische Ansicht einer zur Her- 
stellung der KunststoffverWeidung verwen- 
deten, abgewandelten Nahmaschine; 

eine perspektivische Ansicht eines zur Her- 
stellung der KunststoffverWeidung verwen- 
deten Kmckarrnrcboters; 

eine Seitenansicht einer zur Herstellung der 
KunststoffverWeidung verwendeten Stech- 
nadel; 
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Fig. 16 einen Querschnitt durch die Stechnadel aus 
Fig. 15; 

Fig. 1 7 eine Seitenansicht auf ein weiteres Ausfuh- 
rungsbeispiel der Stechnadel; urid 

Rg. 18 einen Querschnitt durch die Stechnadel aus 

Fig. 17. 

[001 9] Rg. 1 zeigt eine perspektivische Anslcht einer 
KunststoffverWeidung gemaB der Erf indung. Die Kunst- 
stoffverWeidung ist beispielsweise eine Instrumentenla- 
fel 1 fur Motorfahrzeuge mit einer dem Fahrgastraum 
zugewandten Sfchrtse'rte 2. In die Instrumerrtentafel 1 
sind LOfterOffnungen 3, Ausnehmungen 4 fur die vom 
Fahrer abzulesenden Instrumente sowie eine Off nung 5 
f Or die Lenkrads&ule vorgesehen. Auf der Beifahrerseite 
der Instrumententafei 1 ist ein durch eine gestrichelte 
Linie angedeuteter Deckeibereich 6 vorgesehen, der 
durch einen Luftsack aufsprengbar ist. Der Deckeibe- 
reich 6 ist von einer gestricheit angedeuteten Falznut 7, 
an die eine ReiBnaht 8 anschlieBt, abgegrenzt. 
[0020] Beim Aufbtahen des Luftsacks reiBt die ReiQ- 
naht 8 auf. Der Deckeibereich 6 Wappt urn die Falznut 7 
in den Fahrgastraum auf und gestattet so dem Luftsack 
sich in den Fahrgastraum hinein auszudehnen. 
[0021] Die Lange der Falznut 7 betragt im allgemeinen 
zwei bis vier Dezimeter, wahrend die Breite des Deckel- 
bereichs 6 zwei bis drei Dezimeter betrflgt 
[0022] Die den Deckel bereich 6 umfassende Luft- 
sackeinricrrtung muB hohen Anforderungen genugen. 
Das AufreiBen der ReiBnaht 8 mu8 innerhalb von Milli- 
sekunden stattfinden. Zum Aufsprengen und Offnen 
des Deckelbereichs 6 sind nur minimale Krflfte von 
wenigen 100 Newton zuiassig. Urn Verietzungen von 
Personen zu verhindern, dQrfen beim Aufsprengen des 
Deckelbereichs 6 keine Bruchstucke entstehen, und der 
Deckeibereich 6 mu8 eine genau bestimmte Bewegung 
ausfuhren. Da das erkennbare Vorhandensein eines 
Luftsacks aus asthetischen Grunden hauf ig als unange- 
nehm empfunden wird, darf das Vbmandensein des 
Deckelbereichs 6 optisch nicht erkennbar sein. Gleich- 
zeitig veriangen die Spezifikationen den Erhalt dieser 
Egenschaften auch unter ungunstigen Umgebungsbe- 
dingungen Qber einen langen Zeitraum. Da die Instru- 
merrtenrtafel 1 groBen Temperaturschwankungen und 
starker UV-Strahiung ausgesetzt ist, darf auch bei 
Warmlagerung wflhrend 500 Stunden bei 1 20 Grad Cel- 
sius sowie nach Klimawechseftests und Sonnensimula- 
tionen keine Verschlechterung bezQglich der oben 
genanrrten Eigenschaften auftreten. AuBerdem muS 
eine einwandfreie Funktion der Luftsackeinrichtung bei 
Umgebungstemperaturen zwischen - 40 Grad Celsius 
bis 480 Grad Celsius gew&hrieistet sein. 
[0023] Rg. 2 zeigt einen Querschnitt enflang der 
SchnittGnie ll-ll in Rg. 1. In Fig. 2 ist die Dickeder Instru- 
mententafei 1 stark Qbertrieben gezeichnet. Bei der 
Instrumententafei 1 aus Fig. 1 ist die Sichtseite 2 von 



einer AuBenhaut 9 gebfldet. Im Abstand parallel zur 
AuBenhaut 9 veriauft ein Trager 10, der eine Innenseite 
11 der Instrumententafei 1 bfldet In den Raum zwi- 
schen AuBenhaut 9 und Trager 10 ist ein Schaummate- 

5 rial 12 eingebracht das AuBenhaut 9 und Trflger 10 
miteinander fe6t verbindet und das der Instrumententa- 
fei 1 die nOtige Festigkeh verleiht Die den Deckeibe- 
reich 6 abgrenzende ReiBnaht 8 umfaBt eine nutartige, 
in den Trager 10 und das Schaummaterial 12 etnge- 

70 brachte Freimachung 1 3. Die Falznut 7, urn die der Dek- 
kelbereich 6 aufHappbar ist, ist in den Trager 10 
eingebracht Auf der Innenseite 11 ist in der N&he der 
Falznut 7 am Deckeibereich 6 eine Gelenkstrebe 14 
angebracht, die Qber eine Dehnungsfalte 15 verfugt und 

75 die an einem mit der Karosserie des Motorfahrzeugs 
vertxindenen Rahmen 16 befestigl ist. 
[0024] Die Gelenkstrebe 1 4 lenkt den Deckel bereich 
6, wenn der Luftsack die ReiBnaht 8 aufsprengt Durch 
Strecken der Dehnungsfalte 15 ist es dem Deckel 

20 bereich 6 mOglich, beim Aufbiahen des Luftsacks 
zunflchst eine in den Fahrgastraum gerichtete Bewe- 
gung auszufOhren. Dadurch erfoigt das Aufsprengen 
Qber die gesamte Lange der ReiBnaht 8 im wesentli- 
chen zur gleichen Zeit Km Vergleich zu einer Vorrlch- 

26 tung, bei der die Gelenkstrebe 1 4 keine Dehnungsfalte 
15 aufweist, erfoigt dadurch der Aufsprengvorgang 
wesentlich rascher. 

[0025] Bei einer abgewandelten Ausgestaltung isl die 
Gelenkstrebe 14 durch einen Gurt aus einem Textilma- 

30 teriai ersetzt 

[0026] Der Aufnahmeraum fQr den Luftsack ist von 
Fuhrungsfiachen 17 gebiWet Bei der Ausdehnung des 
Luftsacks I en ken die FOhrungsflflchen 17 den Luftsack 
gegen den Deckeibereich 6. Zweckm&Bigerweise sind 

55 die der Innenseite 1 1 zugewandten Oberkanten 18 der 
FOhrungsflflchen 17 bezQgBch des Deckelbereichs 6 
nach irmen versetzt urn eine Beschadigung des Luft- 
sacks wflhrend des Ausdehnvorgangs zu verhindern. 
[0027] Die AuBenhaut 9 ist bei diesem Ausfuhrungs- 

40 beispiel aus PotyvinyicrHorid im Rotationssinterverfah- 
ren hergesteDt und ungefflhr 1 bis 1,5 Millimeter dick, 
wohingegen der Trager 10 aus Polycarbonat, Acrytnitril- 
butfldienstyrol Oder Polyprcpylen spritzgegossen ist 
und eine Dicke von etwa 2,5 Millimeter aufweist Die 

45 AuBenhaut 9 und der Tr&ger 10 befinden sich In einem 
Abstand von 6 Millimeter. Das sich im Zwischenraum 
zwischen AuBenhaut 9 und Trager 10 befindende 
Schaummaterial 12 ist Polyurethan. 
[0028] Fig. 3 zeigt einen vergrofterten Querschnitt 

so durch die ReiBnaht 8. In die AuBenhaut 9 Ist eine RelB- 
nut 19 eingebracht, die von einem Abdeckstreifen 20 
abgedeckt ist Der Abdeckstreifen 20 ist aus Papier Oder 
einem anderen porfteen Material geringer Festigkeit, 
wie beispielsweise einem Schaumstoffmaterial ode* 

ss geeignetem Folienmaterial hergestellt Der Abdeckst- 
reifen 20 ist von Haltestreifen 21 gehatten, die seitiich 
im Abstand zur ReiBnut 19 verlaufen. Die Haltestreifen 
21 bestehen aus dem gleichen Material wie die AuBen- 
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haut 9 und sind an der AuBenhaut 9 durch Verschwei- 
Ben Oder VerWeben befestigt. Im Bereich der ReiBnut 
19 ist in das Schaum material 12 eine Freimachung 13 
eingebracht. Bei dem in der Fig. 3 dargestellten AusfQh- 
rungsbeispiel betrflgt die Breite der Freimachung 13 im 
Trager 10 etwa ein Millimeter, wahrend die Breite der 
Freimachung im Schaummaterial 12 Weiner als ein Mil- 
limeter Ist. Die Breite der ReiBnut 19 betr&gt ungefflhr 
0,5 Millimeter. Die Freimachung 13 weist einen Boden 

22 auf, der sich im Abstand von etwa einem Millimeter 
vom Abdeckstrerfen 20 befindet. Die Freimachung 13 ist 
Iflngs der ReiBnaht 8 von Stegen unterbrochen, die den 
Deckelbereich 6 gegen ein unbeabsichtigtes Eindruk- 
ken sichern. 

[0029] Der Abdeckstreifen 20 dient dazu, bei der Her- 
stellung ein VerWeben der ReiBnut 19 durch das 
Schaummaterial 12 zu verhindern. Gleichzertig ist der 
Abdeckstreifen 20 pores und gestattet den Austausch 
von Stoffen zwischen AuBenhaut 9 und Schaummate- 
rial 12. Derartige Diffusionsprozesse fuhren im Laufe 
der Zeit zu optisch wahrnehmbaren Verflnderungen auf 
der Sichtseite 2. Falls diese Diffusionsvorgflnge an 
einer Steile unterbunden sind, fuhrt dies auf die Dauer 
zu einer Verfftrbung oder Verfbrmung auf der Sichtseite 
2, und eine derartige Steile wird sichtbar. Urn die opti- 
sche GlBichmfiBigteit der Sichtseite 2 zu erhaiten, ist es 
deshalb notwerxfig, daB bezugGch der Diffusion errtlang 
der Grenzfiache zwischen AuBenhaut 9 und Schaum- 
material 12 im wesentiichen die gleichen Bedingungen 
herrschen. Wegen der Durchiassigkeit des Abdeckstrei- 
fens 20, kOnnen die Diffusionsprozesse audi dann 
stattflnden, wenn der Abdeckstreifen 20 die ReiBnut 19 
abdeckt. Wegen der nOtigen GleichmflBigkBit der 
Bedingungen an der Grenzfiache bestehen auBerdem 
die Hahestreifen 21 aus dem gleichen Kunststoffmate- 
rial wie die AuBenhaut 9. Damit ferner auf der gesamten 
Breite des Abdeckstreifens 20 das Schaummaterial 12 
anliegt, erstreckt sich die freimachung 13 nicrrt bis zum 
Abdeckstreifen 20, sondern lauft in dem Boden 22 aus, 
der sich im Abstand zum Abdeckstreifen 20 bef indet 
[0030] Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf die ReiBrtut 19 
in Fig. 4. Man erkennt den die ReiBnut 19 abdeckenden 
Abdeckstreifen 20. der von den beiden sertlich der ReiB- 
nut 19 verlaufenden Haltestreifen 21 gehalten ist. Die 
Haltestreifen 21 verstfirken die AuBenhaut 9 errtlang der 
ReiBrtut 19 und gewflhrleisten, daB der sich beim Auf- 
sprengen der ReiBnut 19 im Abdeckstreifen 20 ausbil- 
dende RIB im Bereich der ReiBnut 19 veri&uft. Dadurch 
ist sich erg esteilt, daB die ReiBnaht 8 glatt aufreiBt. 
[0031 ] Fig. 5 zeigt eine Lflngsschnittansicht durch die 
AuBenhaut 9 entlang der ReiBnut 19. Die Rei8nut 19 ist 
in Richtung der Sichtseite 2 durch sich in periodischen 
Abstflnden wiederhoiende, im Lflngsschnitt dreieckfOr- 
mig Ausnehmungen 23 vertieft, die auf Spitzen 24 
zulaufen. 

[0032] Der periodische Abstand der Ausnehmungen 

23 betr&gt bei diesem AusfQhrungsbeispiel 1 bis 2,5 Mil- 
limeter. In den Eckbereich des Deckelbereichs 6 verrin- 



gert sich der Abstand der Ausnehmungen 23 auf Werte 
Weiner als 1 Millimeter. Der Abstand zwischen der 
Sichtseite 2 und den Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 
betragt bei diesem AusfQhrungsbeispiel etwa 0,4 bis 0,5 

5 Millimeter. 

[0033] Im Bereich der ReiBnut 19 umfaBt die AuBen- 
haut 9 folglich drei Zonen. Eine volltommen unge- 
schwdchte Zone bildet die Sichtseite 2. An die 
voilkDmmen ungeschwtchte Zone schlleBt sich eine 

w teilwelse geschw&chte an, die fn eine vollkommen 
geschwachte ubergeht 

[0034] Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch die AuBen- 
haut 9 entlang der Schnrttlinie VI-VI in Fig. 5. Man 
erkennt die zur Sichtseite 2 hin gleichbleibenden Brei- 

75 tenabmessungen der Ausnehmungen 23. AuBerdem 
erkennt man, daB bei diesem bevorzugten AusfQh- 
rungsbeispiel der schrflg verlaufende Boden der Aus- 
nehmungen 23 nicrrt von runden, sondern von scharfen 
Kanten 25 begrenzt Ist. Diese scharfen Kanten 25 las- 

20 sen sich auf einfeche Weise mit HOfe eines gezahnten 
und an den Z&hnen angeschGffenen Formmessars, das 
zum Eirtstanzen der ReiBnut 19 und der Ausnehmun- 
gen 23 verwendet wird, erzeugen. Zur Herstellung der 
Ausnehmungen 23 lassen sich aber auch mit Laserlicht 

2s arbeitende Frasverfahren verwenden. 

[0035] Durch die scharfen Kanten wird die RiBbildung 
erleichtert Der sich aufbiahende Luftsack wOlbt 
zundchst den Deckelbereich 6 nach auBen. Dabei wird 
die ReiBnaht 8 einer quer zur ReiBnaht 8 wirkenden 

so Zugbeiastung ausgesetzt. Die beim Aufsprengen des 
Dectelbereichs 6 auftretenden Spannungen tonzen- 
trieren sich bevorzugt an den scharfen Kanten 25. 
Dadurch wird die dem AufreJfien der ReiBnut 19 vorher- 
gehende Bildung von Mikrorissen begunstigt. Da die 

35 Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 bis dicht an die Sicht- 
seite 2 heranreichen, bilden sich im Bereich der Spitzen 
24 der Ausnehmungen 23 dicht an der Sichtseite 2 
MikroriBzerttren aus, die sich schlieBlich zu einem glat- 
ten RiB entlang der ReiBnut 19 vereinea 

*o [0036] Da bei diesem AusfQhrungsbeispiel die Aus- 
nehmungen 23 in den Spitzen 24 auslaufen, ist die 
AuBenhaut 9 nur punktuell bis auf Bruchteile von Milli- 
meter n geschwflcht. Qber den GroBteil der ReiBnut 19 
hinweg bleibt jedoch die Materialstarke der AuBenhaut 

45 9 groB. Dadurch Ist gewdiirieistet daB die ReiBnut 19 
auch Qber Iflngere Zeit und unter ungQnstigen Klimabe- 
dingungen und Fmsatzbedingungen auf der Sichtseite 
2 optisch nicht erkennbar ist. 
[0037] Mit den dreieckfCrmigen Ausnehmungen 23 

bo ergibt sich ein besonders glaltes Autre! Ben der ReiBrtut 
19. Die ReiBnut 19 muB jedoch nicht notwendigerweise 
durch die dreieckformigen Ausnehmungen 23 vertieft 
sein. Auch anders gestaltete Ausnehmungen, zum Bei- 
spiel mit bogenfOrmigen Langsschnrtten* kommen in 

55 Frage. Die Ausnehmungen 23 kfinnen sich darQberhin- 
aus sowohl bezugfich des Ungsschnitts als auch 
bezflgfich des Querschnitts verertgen. Daneben ist es 
mCglich, die Ausnehmungen 23 punktuell durch die 
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AuBenhaut 9 hindurchtreten zu lassen. Zwar wird bei 
einem derartigen Ausfuhrungsbeispiel die ReiBnut 19 
im Laufe der Zeit schneller slchtbar. aber dafur IftBt sich 
der Deckelbereich 6 mit weniger Kraft aufeprengen. 
[0038] Zur Hersteilung der instrumententafel wird 
zundchst die AuBenhaut beispielsweise im Rotations- 
sinterverfahren hergesteDt. Elne andere MOglichkBit 1st, 
die AuBenhaut 9 durch Tiefziehen aus Folienhalbzeu- 
gen herzustellen. Urn die scharfen Karrten 25 der Aus- 
nehntungen 23 zu bewerkstelligen, wird bei einem 
Verfahren zu Hersteilung der ReiBnut 19 und der Aus- 
nehmungen 23 ein Stanzmesser verwendet, mit dem 
die ReiBnut 19 und Ausnehmungen 23 in die AuBen- 
haut 9 eingestanzt werden. Auch eine der nachfolgend 
naher beschriebenen Stechnadein iaBt sich zu diesem 
Zweck verwenden. Daneben sind bei einem abgewan- 
delten Verfahren die Ausnehmungen 23 mit Hilfe von 
Laserlicht in die AuBenhaut 9 einbringbar. Nachdem die 
Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 9 ersteilt worden 
eind, wird die ReiBnut 19 mit dem Abdeckstreifen 20 
abgedecW und die Haltestreifen 21 durch Weben oder 
VerschweiSen an der AuBenhaut 9 angebracht 
AnschlieBend wird die AuBenhaut 9 zusammen mit dem 
Im SpriteguBverfahren oder einem anderen herkOmmli- 
chen Verfahren hergestellten Trager 10 in eine Vbrrich- 
tung eingebracht, die die AuBenhaut 9 und den Trftger 
10 parallel im Abstand zueinander halt Mit Hilfe dieser 
Vbrrichtung wird der Zwischenraum zwischen AuBen- 
haut 9 und Trftger 10 mit dem Schaummalerial 12 
gefiillt Zur Ausbildung der Freimachung 1 3 wild darauf- 
hin mit einem Hochfrequenzmesser oder mit einer 
gewohnlichen Fras- oder Schneidevoriichtung oder mit- 
teis eines Lasers die Freimachung 13 in das Schaum- 
material 12 und den Trflger 10 eingebracht. AuBerdem 
wird in den Trager 10 die Falznut 7 eingebracht und 
anschiieBend die Qelenkstreben 14 am Trflger befe- 
stigt Nach dem AbschluB dieser Arbeitsschritte ist die 
Instrumententafel 1 hinsichtiich des Deckeibereichs 6 
zur Montage in die Karosserie eines Fahrzeuges bereit 
[0039] Fig. 7 ist ein nicht maBstablicher Querschnitt 
durch ein abgewandeltes AusfQhrungsbeispiel der 
Instrumententafel 1 aus Fig. 1. Bei diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel ist der Deckel bereich 6 durch eine 
umlaufende ReiBnaht 26 abgegrenzt Die ReiBnaht 26 
ist an mehreren Steilen von in der Zeichnung nicht dar- 
gestellten Stegen unterbrochen, die ein unbeabsichtig- 
tes Ausbrechen des Deckeibereichs 6 verhindern. Die 
ReiBnaht 26 umfaBt in die AuBenhaut 9 der instrumen- 
tentafel 1 eingebrachte Ausnehmungen 23, an die sich 
eine durch einen Schnitt in das Schaummaterial 12 ein- 
gebrachte, durchgehende Freimachung 27 anschlieBt 
Die Freimachung 27 geht im Bereich des Trager 10 in 
eine ausgefrfiste Aussparung 28 Qber. Auf der Innen- 
seite 11 ist an der Instrumententafel 1 ein umlaufender 
StOtzrahmen 29 angebracht, der den Deckel bereich 6 
gegen ein unbeabsichtigtes Eindrucken sichert Ferner 
ist ein aus einem Metallgeflecht hergestelhes Fangband 
30 vorhanden. Das eine Ende des FanoJ>andes 30 ist 



an die Innenseite 11 des Deckeibereichs 6 und das 
andere Ende des Fangbandee 30 ist an die Innenseite 
11 der Instrumententafel 1 auflerhaib des Deckeibe- 
reichs 6 mit Hilfe eines UltraschalK Hochfrequenz- oder 
5 Warmeverfahren angeschweiBL 

[0040] Fig. 8 zeigt einen vergrOBerten Ausschnitt 
durch den Querschnitt In Fig. 7. Man erkennt deutlich 
die bei diesem Ausfuhrungsbeispiel im Querschnitt 
spitz zulaufenden Ausnehmungen 23, die ohne Urrter- 
70 brechung in die Freimachung 27 und die Aussparung 28 
ubergehen. Die Ausnehmungen 23 und die Freima- 
chung 27 sind der DeutlichkBit halber in Fig. 8 mit gro- 
Ber Offnungsweite dargestellt. Da jedoch die 
AuBenhaut 9 ebenso wie das Schaummaterial 12 da- 
15 stisch ist, schlieBen sich die Ausnehmungen 23 und die 
Freimachung 27 im allgemeinen wieder, nachdem sie 
mrt Schnitt- oder Stechwerkzeugen hergestellt worden 
sind. ObGcherweise werden die Ausnehmungen 23 mit 
Hilfe von nachfolgend naher beschriebenen Stechna- 
20 deln und die Freimachung 27 mit Hilfe von Schnittwerk- 
zeugen ersteilt. Die Aussparung 28 im Trflger 10 wird 
Jedoch im Oblicherweise ausgefrflst. 
[0041] Rg. 9 zeigt ein weiteres abgewandeltes Aus- 
fQhrungsbeispiel der Instrumententafel 1 aus Rg. 7. 
25 Dieses Ausfuhrungsbeispiel zeichnet sich daduroh aus, 
daB die Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 9 eine 
Vielzahl von einzelnen Ausnehmungen 31 fortsetzen, 
die sich vom Trager 10 durch das Schaummaterial 12 
bis zur AuBenhaut 9 erstrecken. Die Ausnehmungen 23 
30 und 31 werden durch Einstiche in die Instrumententafel 

I in einem Arbeitegang ersteilt. wodurch die Heretellung 
der Instrumententafel 1 wesentlich vereirtfacht ist 
[0042] Rg. 10 zeigt einen L&ngsschnitt durch die 
AuBenhaut 9 der in den Fig. 8 und 9 dargestellten Aus- 

35 fuhrungsbeispiele. Bei diesen Ausfuhrungsbeispielen 
fehft im Gegensatz zu dem in Rg. 5 dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel die ReiBnut 19, die die AuBenhaut 9 
zusfltzlich schwflcht. Die Ausnehmungen 23 verfOgen 
jedoch wie bei dem in Fig. 5 dargestellten Ausf uhrungs- 
40 beispiel Ober scharfe Kanten 32, an denen Spannungs- 
spitzen auftreten, wenn die ReiBnaht 26 einer 
Zugbelastung quer zur ReiBnaht 26 unterworfen ist 
[0043] Rg. 11 schlieBlich zeigt einen L&ngsschnitt 
durch ein abgewandeltes Ausfuhrungsbeispiel Bei cfie- 
45 sem AusfQhrungsbeispiel sind In die AuBenhaut 9 
bogenfGrmige Ausnehmungen 23 eingebracht. Mit Rg. 

I I soil verdeutlicht werden, daB es fur ein gutes Bruch- 
verhaten weniger auf das Jeweilige Lflngsprofil 
ankommt For ein gutes Bruchverhatten ist das Vbrhan- 

Bo densein von scharfen Kanten wesentiich wichtiger. So 
verfOgt das Ausfuhrungsbeispiei in Fig. 1 1 wie die Aus- 
fuhrungsbeispiele in den Rg. 5 und 10 uber scharfe 
Kanten 33, an denen Spannungsspitzen auftreten, 
wenndie ReiBnah126auf Zugbelastet wird, so daB sich 
ss die die ReiBnaht 26 durchquerenden Spannungslinien 
entlang den Kanten 33 konzentrieren. 
[0044] Fig. 12 zeigt ein Querschnittsprofil durch die 
AuBenhaut 9 des in Rg. 10 dargestellten Ausfuhrungs- 
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beispiels. Die gestrichetten Linien deuten Spannungsli- 
nien 34 an, die sich im Bereich der Kanten 32 
konzentrleren. Dadurch kommt es im Bereich der Kan- 
ten 32 zu Mikrorissen, die sich schlieBlich entlang der 
ReiBnaht 26 zu einem durchgehenden RiB vereinen. 
[0045] Rg. 13 stellt eine abgewandelte Nahvonrich- 
tung 35 dar, mrt der die Ausnehmungen 23 in die 
AuBenhaut 9 einbringbar eind. Zu diesem Zweck wird 
die AuBenhaut 9 auf einem X-Y-Tisch 36 festgespannt 
Der X-Y-Tisch 36 1st Qber Streben 37 an einer in Rg. 13 
nur teilweise dargeetellten Antriebsmechanik 38 ange- 
bracht mit der der X-Y-Tlsch 36 in X- und Y-Rlchtung 
bewegbar ist Ein NahfuB 39 halt die AuBenhaut 9 nie- 
der, wfthrend eine Stechnadel 40 die Ausnehmungen 
23 in die auf dem X-Y-Tisch eingeepannte AuBenhaut 9 
einbringt Die Einstichtiefe ist uber einen Regelknopf 41 
einstellbar. Ein weiterer Regelknopf 42 dient dazu, den 
Stichabstand festzulegen. Bei der Stechnadel 40 han- 
dett es sich urn eine angeschliffene, flache NadeJ, die 
mogtichst mit ihrer Rachseite parallel zu der zu erstel- 
lenden ReiBnaht 8 oder 26 auszurichten ist Aus diesem 
Grund ist bei einem abgewandetten, in der Zeichnung 
nicht dargeetellten Ausfuhrungsbeispiel der X-Y-Tisch 
urn eine Z-Achse drehbar, um die Herstellung von 
gekrummten ReiBnahten 8 Oder 26 zu ermoglichea 
[0046] Bei einem werteren in der Zeichnung nicht dar- 
gesteDten Ausfiihrungsbeispiel ist die Stechnadel 40 je 
nach ArbeHsrichtung verschwenkbar, so daB die Flach- 
se'rte stets parallel zur ReiBnaht 8 oder 26 ausgerlchtet 
ist. 

[0047] Nach dem Ersteilen der Ausnehmungen 23 in 
der AuBenhaut 9, wild die AuBenhaut 9 mit dem Trager 
10 verschdumt und anschlieBend in das Schaummate- 
rial 12 die Freimachung 13 oder 27 eingeschnitten 
sowie die Aussparungen 28 in dem Trager 10 ausge- 
frflst. 

[0048] Da sich mit der Nahvonrichtung 35 nur Gegen- 
stflnde bearbeiten lassen, die auf dem X-Y-Tisch 36 
f lach aufliegen, eignet sich die Nahvorrichtung 35 nicht 
zur Herstellung des in Fig. 9 dargestellten AusfOhrungs- 
beispiels, da bei diesem AusfQhrungsbeispiel die Aus- 
nehmungen 23 und 31 erst nach dem Verschdumen in 
die bereits ausgeformte Instrumententafel 1 einge- 
bracht werden. Nach dem Vercch&umen weist aber die 
Instrumententafel 1 bereits ihre endgOltige Form auf 
und stellt somit keinen flachen Gegenstand dar. 
[0049] Fig. 14 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiei eines 
Knickarmroboters 43, der sich zum Bearbeiten der 
gewolbten Instrumententafeln 1 eignet Der Knickarm- 
roboter 43 verfQgt Qber elnen StandfuB 44, auf dem ein 
uber eine Antriebsvoirichtung 45 betatigter Fuhrungs- 
arm 46 beweglich gelagert ist. Der Fuhrungsarm 46 halt 
einen Arbeitsarm 47, der an seinem vorderen Ende 
uber einen die Stechnadel 40 tragenden Nadeikopf 48 
verfQgt Mit der Stechnadel 40 ist eine Instrumententafel 
1 bearbeitbar, die uber nicht dargestellte AnpreBvonrich- 
tungen auf eine Haiterung 49 gepreBt ist. 
[0050] Da die Stechnadel 40 durch den Nadeitopf 48 



in die unterschiediichsten Raumlagen bezuglich der 
Instrumententafel 1 gebracht werden kann, konnen mit 
dem Knlckarmroboter 43 die Ausnehmungen 31 des in 
der Fig. 9 dargestellten AusfQhrungsbeispiels auch 
5 nach dem Verschftumen der AuBenhaut 9 mit dem Tra- 
ger 10 in die fertige Instrumententafel 1 eingebracht 
werden. 

[0051 ] Die Verwendung der Stechnadel 40 bei den in 
den Fig. 13 und 14 dargestellten Vorrlchtungen hat den 
ro Vorteil, daB sich wfihrend der Fertigung der Kunststoff- 
verkleidung 1 der Zustand der Stechnadel 40 leicht mit 
einer bildverarbeitenden Sicherheitsvorrfchtung Qber- 
wachen IdBl 

[0052] Fig. 15 schlieBlich zeigt eine Seitenansicht 

75 einer Nadelspitze 50 der Stechnadel 40. Die Nadel- 
spitze 50 ist angeschfiffen und weist Schneidekanten 51 
sowie Schneidef lAchen 52 auf. 
[0053] Rg. 16 zeigt ein Querschnittsprofii durch die 
Nadelspitze 50 in Fig. 15. Man erkennt das rautenar- 

20 tige, scharfkantige PnofB der Nadelspitze 50. Beim 
Ersteilen der Ausnehmungen 23 ist die Nadelspitze 50 
so ausgerlchtet, daB die Lftngsachse des Querschnitts- 
prof ils parallel zur ReiBnaht 8 ausgerichtet ist 
[0054] Rg. 1 7 zeigt ein weiteres Ausf QhrungsbeispJel 

25 einer Nadelspitze 50. Diese Nadelspitze ist in Richtung 
parallel zur ReiBnaht 8 schmfller, aber dafOr dicker 
bezuglich der Richtung quer zur ReiBnaht 8. Folglich 
mttssen mil der in Rg. 17 dargestellten Stechnadel 40 
pro L&ngeneinheit eine groBere Zahl von Einstichen 

50 ausgefuhrt werden. Aber dafur ist die Stechnadel 40 im 
Vergleich zu dem In Rg. 15 dargestellten AusfQhrungs- 
beispiel der Stechnadel 40 wesentlich robuster. Eine 
derartige Nadef eignet sich auch zum Bnsaiz im Knlck- 
armroboter 43, um in das in Rg. 9 dargestelite AusfQh- 

as rungsbeispiel der instrumententafel 1 die 
Ausnehmungen 23 und 31 einzubringen, 
[0055] AbschlieBend sei angemerkt, daB zum Erstei- 
len der Ausnehmungen 31 in der fertigen Instrumenten- 
tafel 1 auch eine Vorrichtung denkbar ist, bei der die 

40 Stechnadeln 40 zunachst ate Bohrer dienen, um an der 
fertigen Instrumententafel 1 zunachst den Trager 10 zu 
durchbohren. AnschlieBend werden bei einer derarti- 
gen Vorrichtung die Stechnadeln 40 angehalfen, die 
Stechnadeln 40 mit ihrer Flachseite parallel zur ReiB- 

45 naht 8 ausgerichtet und die Ausnehmungen 23 in der 
AuBenhaut 9 erstellt 

PatentansprQche 

so 1 . Kunststoffverkteidimg mit einer dem Fahrgastraum 
zugewandten, von einer AuBenhaut (9) gebildeten 
Sichtseite (2) und einerder Sichtseite (2) entgegen- 
gesetzten Innenseite (11) sowie mit einem durch 
einen Luftsack aufsprengbaren Deckelbereich (6), 

55 der von einer Vielzahl von Schwachstellen (7, 8, 26) 
gebildet ist, wobei wenigstens eine Schwachstefle 
(8, 26) zumindest abschnrttsweise eine Vielzahl von 
scharfkantigen, von der Innenseite (11) aus in die 
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KunststoffVerkleidung eingebrachten Ausnehmun- 
gen (23) aufweist dadurch gekennzeichnet, daB 
die Schwachstelle (8, 26) von der Innenseite (11) 
aus in Richtung der Sichtseite (2) in die AuBenhaut 
(9) eingebrachte, im Abstand zur Sichtseite (2) 5 
endende, sich in Richtung der Sichtseite (2) punk- 
tuell verengende Ausnehmungen (23) aufweist 
deren scharfkantigen Profile bei die Schwachstelle 
(8, 26) querenden Spannungslinien Spannungs- 
spRzen dicht an der Sichtseite (2) entlang der w 
Schwachstelle (8, 26) verursachen. 

2. KunststoffVerkleidung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Schwachstelle (8, 26) eine 
ReiBnut (19) umfaBt. die durch die Ausnehmungen 75 
(23)weitervertieftist 

3. KunststoffVerkleidung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet da6 slch die Langenab- 
messungen der Ausnehmungen (23) entlang der 20 
Schwachstelle (8, 26) zur Sichtseite (2) hin verrln- 
gern und die Breitenabmessungen der Ausneh- 
mungen (23) quer zur Schwachstelle (8, 26) 
gleichbieiben. 

25 

4. KunststoffVerkleidung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Langenabmes- 
sungen der Ausnehmungen (23) entlang der 
Schwachstelle (8, 26) gleichbleiben und daB sich 

die Breitenabmessungen quer zur Schwachstelle 30 
(6, 26) verringern. 

5. KunststoffverWeidung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich sowohl die Lan- 
genabmessungen der Ausnehmungen (23) entlang as 
der Schwachstelle (8, 26) als auch die Querabmes- 
sungen der Ausnehmungen (23) quer zur 
Schwachstelle (8, 26) auf die Sichtseite (2) verrin- 
gern. 

40 

6. KunststoffVerkleidung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
KunststoffVerkleidung einen die Innenseite (1 1) bil- 
denden Trager (10) aufweist, wobei zwischen 
AuBenhaut (9) und Trag er (1 0) ein Schaummaterlal 45 
(12) eingebracht ist 

7. KunststoffVerkleidung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die den Deckelbereich (6) bil- 
denden Schwachstellen eine im Trager (10) einge- so 
brachte Falznut (7) und eine sich daran 
anschiieBende ReiBnaht (8) umfassen, wobei der 
DeckBlbereich (6) entlang der ReiBnaht (8) auf- 
sprengbar und entlang der Falznut (7) ausschwenk- 
bar ist ss 

8. KunststoffVerkleidung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet. daB der DeckBlbereich (6) von 



einer umlaut end en ReiBnaht (26) gebndet ist 

9. Kunststoffverideidung nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ReiBnaht (8, 26) 
von elner Vlelzahl von In periodischen Abstand en in 
die KunststoffVerkleidung eingebrachten und sich 
von der Innenseite (11) der KunststoffverWeidung 
bis in die AuBenhaut (9) erstreckenden Ausneh- 
mungen (31, 23) gebildetist 

10l Kunststoffverideidung nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ReiBnaht (8, 26) 
eine in die AuBenhaut (9) von der AuBenseite her 
eingebrachte, durchgehende ReiBnut (19) auf- 
weist, die durch die in periodischen Abstanden in 
die AuBenhaut (9) eingebrachten und im Langs- 
schnitt entlang der ReiBnut (19) dreieckfflrmigen 
Vertiefungen (23). die in Spitzen (24) auslaufen, 
welter vertleft ist 

11. KunststoffVerkleidung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB slch an die ReiBnut (19) eine 
sich durch das Schaummaterial (12) bis zur Innen- 
seite (11) erstrackende Frelmachung (27) 
anschlieBt 

12. KunststoffVerkleidung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ReiBnut (1 9) durch werrig- 
stens einen Abdeckstreifen (20) abgedeckt ist, der 
von an der AuBenhaut (9) langs der ReiBnut (19) 
befestigten Haltestreifen (21) gehalten ist 

13b Kunststoffverideidung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schaummaterial (12) und 
der Trager (10) im Bereich der ReiBnut (19) durch 
eine Freimachung (13) geschwflcht si rid, deren 
Boden (22) sich im Abstand zum Abdeckstreifen 
(20)befindet 

14. Kunststoffverideidung nach einem der vorstehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Deckelbereich (6) durch werdgstens ein auf der 
Innenseite (1 1) des Deckeibereichs (6) angebrach- 
tes Zuruckhaltemittel (14, 15, 16, 30) gegen ein 
Wegschleudem in den Fahrgastraum geslchert ist. 

15. Verfahren zur Herstellung einer KunststoffVerklei- 
dung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Ausnehmungen (23, 31) durch eine scharfe 
Schneidekartten aufweisende Stechnadei (40) in 
die KunststoffVerkleidung eingebracht werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst in die AuBenhaut (9) die 
Ausnehmungen (23) eingebracht werden, die nach- 
folgend durch Abdeckstreifen (20) abgedeckt wer- 
den, woraufhin die AuBenhaut (9) mit einem Trager 
(10) verschaumt wird. 
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17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekerm- 
zeichnet, daB zunachst die Ausnehmungen (23) in 
die AuBenhaut (9) eingebracht warden, anscWie- 
Bend die AuBenhaut (9) mit dem Trager (10) ver- 
schaumt wird und in das Scrtaummalerial (12) und 
den Trager (10) eine an die Ausnehmungen (23) 
anschlieBende Freimachung (27) eingebracht wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst die AuBenhaut (9) mit dam 
Trager (10) verschaumt wird und anscrtlieBend die 
Ausnehmungen (23, 31) in die Instrumententafei 
eingebracht werden. 

19- Vorrichtung zur Herstellung einer KunststoffverWei- 
dung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Nahvorricrrtung (35) mit einer scharfkanti- 
gen Stechnade! (40) vereehen ist, die gegenuber 
dem Gegenstand (1 , 9), in den die Schwachstellen 
(8, 26) bildenden Ausnehmungen (23, 31) einzu- 
brirtgen sind, bewegbar ist 

20- Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekerm- 
zeichnet daB die Stechnadei eine spitz zulaufende, 
flache Stechnadei (40) mit rautenfOrmigem Quer- 
schnittsprofil ist 

Claims 

1. A plastics covering having a visible side (2) which 
faces towards the passenger compartment and 
which is formed by an outer skin (9) and an inner 
side (11) opposite to the visible side (2), and having 
a cover region (6) which can be burst open by an 
airbag and which is formed by a plurality of weak 
locations (7, 8, 26), wherein at least one weak loca- 
tion (8, 26) has at least in a portion-wise manner a 
plurality of sharp-edged recesses (23) which are 
formed in the plastics covering from the inner side 
(11), characterised in that the weak location (8, 26) 
has recesses (23) which are formed in the outer 
skin (9) from the inner side (1 1) in the direction of 
the visible side (2) and which terminate at a spacing 
relative to the visible side (2) and which narrow in 
point-wise fashion in the direction of the visible side 
(2) and whose sharp-edged profiles at stress lines 
crossing the weak location (8, 26) cause stress 
peaks close to the visible side (2) along the weak 
location (8, 26). 

2. A plastics covering according to claim 1 character- 
ised in that the weak location (8, 26) includes a 
tearing groove (19) which is further deepened by 
the recesses (23). 

3. A plastics covering according to claim 1 or claim 2 
characterised in that the longitudinal dimensions of 
the recesses (23) decrease along the weak location 



(8. 26) towards the visible side (2) and the width 
dimensions of the recesses (23) remain the same 
transversely with respect to the weak location (8, 
26). 

5 

4. A plastics covering according to claim 1 or claim 2 
characterised in that the longitudinal dimensions of 
the recesses (23) remain the same along the weak 
location (8, 26) and that the width dimensions 

io decrease transversely with respect to the weak 
location (8, 26). 

5. A plastics covering according to claim 1 or daim 2 
characterised in that both the longitudinal dimen- 

15 sions of the recesses (23) along the weak location 
(8, 26) and also the transverse dimensions of the 
recesses (23) transversely with respect to the weak 
location (8, 26) decrease towards the visible side 
(2). 

20 

6. A plastics covering according to one of the preced- 
ing claims characterised In that the plastics cover- 
ing has a carrier (10) forming the inner side (11), 
wherein a foam material (12) is disposed between 

26 the outer skin (9) and the carrier (10). 

7. A plastics covering according to claim 6 character- 
ised in that the weak locations forming the cover 
region (6) include a folding groove (7) disposed in 

so the carrier (1 0) and a tearing seam (8) adjoining the 
folding groove, wherein the cover region (6) can be 
burst open along the tearing seam (8) and can be 
pivoted out along the folding groove (7). 

35 & A plastics covering according to claim 6 character- 
ised in that the cover regbn (6) is formed by a 
peripherally extending tearing seam (26). 

9. A plastics covering according to claim 7 or daim 8 
40 characterised in trot the tearing seam (8, 26) is 

formed by a plurality of recesses (31 . 23) which are 
formed in the plastics covering at periodic spadngs 
and which extend from the inner side (11) of the 
plastics covering into the outer skin (9). 

45 

10. A plastics covering according to claim 7 or daim 8 
characterised in that the tearing seam (8, 26) has a 
continuous tearing groove (19) which is formed In 
the outer skin (9) from the outward side and which 

so is further deepened by the depressions (23) which 
are formed in the outer skin (9) at periodic spadngs 
and which are triangular in longitudinal section 
along the tearing groove (19) and which terminate 
in points (24). 

55 

1 1 . A plastics covering according to claim 1 0 character- 
ised in that adjoining the tearing groove (19) is an 
opening (27) which extends through the foam mate- 
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rial (12) to the inner side (11). 

12. A plastics covering according to claim 10 character- 
ised in that the tearing groove (19) is covered by at 
least one cover strip (20) which is held by holding 
strips (21) secured to the outer skin (9) along the 
tearing groove (19). 

13. A plastics covering according to claim 12 character- 
teed In that the foam material (12) and the carrier 

(10) are weakened in the region of the tearing 
groove (19) by an opening (13) whose bottom (22) 
is disposed at a spacing relative to the cover strip 
(20). 

14. A plastics covering according to one of the preced- 
ing claims characterised in that the cover region (6) 
is secured against being launched away into the 
passenger compartment by at least one retention 
means (14, 15. 16, 30) disposed on the inner side 

(1 1) of the cover region (6). 

15. A method of producing a plastics covering accord- 
ing to claim 1 characterised in that the recesses 
(23, 31) are produced in the plastics covering by a 
piercing needle (40) having sharp cutting edges. 

16. A method according to claim 15 characterised in 
that the recesses (23) are firstly produced in the 
outer skin (9) and are subsequently covered over 
by cover strips (20) whereupon the outer skin (9) is 
foamed to a carrier (10). 

17. A method according to claim 15 characterised in 
that firstly the recesses (23) are produced in the 
outer skin (9), then the outer skin (9) is foamed to 
the carrier (10) and an opening (27) adjoining the 
recesses (23) is produced in the foam material (12) 
and the carrier (10). 

18. A method according to claim 15 characterised in 
that firstly the outer skin (9) is foamed to the carrier 
(10) and then the recesses (23. 31) are produced in 
the instrument panel. 

19. A device for producing a plastics covering accord- 
ing to claim 1 characterised in that there is provided 
a sewing apparatus (35) having a sharp-edged 
piercing needle (40) which is movable with respect 
to the article (1, 9) in which the recesses (23. 31) 
forming weak locations (8, 26) are to be produced. 

20. A device according to claim 1 9 characterised in that 
the piercing needle is a flat piercing needle (40) 
which converges to a point and of rhomboidal 
cross-sectional profile. 



Revendlcations 

1. Habillage en mati&re plastique comportant une 
face visible (2) tourn6e vers I'habrtacle, constitute 

5 par une peau eacterleure (9), et une face Irrterieure 
(1 1). opposee a la face visible (2) et prGsentant une 
zone formant couverde (6) pouvant fttre ouverte 
par Sclatement, au moyen cTun coussin gonflable. 
constitu6e d f une plurality de points faibles (7, 8, 

7a 26), habillage pr6sentant au moins un point faible 
(8, 26) pr£sentant. au moins par tron^ons, une plu- 
rality d'6videments (23) a angles vtfs, mtnagfc 
dans rhabillage en mattere plastique en partant de 
la face irrterieure (11). caracterise en ce que le 

75 point faible (8, 26) pr6sente depuis la face inte- 
rieure (11), dans la direction de la face visible (2), 
des 6videments (23) m6nag§s dans la peau exte- 
rieure (9), s'achevant a distance de la face visible 
(2). allant en se r6tr6cissant dans la direction de la 

20 face visible (2), pour finir en points, dont les profile 
a aretes vivas ferment, an niveau des Dgnes de 
corrtrainte croisant le point faible (8, 26). des pics 
de corrtrainte. prfcs de la face visible, le long du 
point faible (8, 26). 

25 

2. Habillage en matidre plastique selon la revendica- 
tion 1 , caracterise en ce que le point faible (8, 26) 
comprend une rainure de dSchirement (19) impri- 
mee plus profondernerrt au moyen des Gvidements 

30 (23). 

3. Habillage en matiSre plastique selon la revendica- 
tion 1 ou 2, caracterise en ce que les dimensions 
bngitudinalas des 6IGments (23) menages le long 

as du point faible (8, 26) vont en cfiminuant vers la face 
visible (2), les dimensions en largeur des elements 
(23) restant identiques dans les directions transver- 
sals par rapport au point faible (8, 26). 

40 4. Habillage en mattere plastique selon la revendica- 
tion 1 ou 2, caracterise en ce que les dimensions 
tongitudinales des gvidements (23) menages le 
long du point faible (8, 26) restent constantes et les 
dimensions en largeur vont en diminuant dans la 
45 direction transversale a celle du point faible (8, 26). 

5- Habillage en matiere plastique selon la revendica- 
tion 1 ou 2, caracterise en ce que tant les dimen- 
sions longitudinales des el6ments (23) le long du 
so point faible (8. 26) que les dimensions transversa- 
les des Gvidements (23), transversalement au point 
faible (8. 26), vont en diminuant vers ta face visible 
(2). 

ss 6. Habillage en matiere plastique selon Tune des 
revencOcations prec&Jentes, caracterise en ce que 
rhabiOage en matiere plastique presente un sup- 
port (10) constituant la face inferieure (11), un 
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materiau alveolaire (12) etant loge entre la peau 
exterieure (9) et le support (1 0). 

7. Habillage en matiere plastique selon la revendica- 
fion 6, caract6ris6 en ce que les points faibles, 
constituarrt la zone formant couverde (6), compren- 
nerit une rainure de pliage (7), m6nag6e dans le 
support (1 1), et une couture ou cordon de dSchire- 
ment (8) sy racoordant. la zone formant couverde 
(6) pouvant dtre ouverte par 6clatement le long de 
la couture ou cordon de dechirement (8) et pouvant 
fitra ouverte par pivotement le long de la rainure de 
pfiage(7). 

8. Habillage en matiere plastique selon la revendica- 
tion 6, caracterise en ce que la zone formant cou- 
verde (6) est constitute par une couture ou un 
cordon perim6trique de dechirement (26). 

9. Habillage en matiere plastique selon la revendica- 
tion 7 ou 8, caracterise en ce que le cordon ou la 
couture de dechirement (8, 26) est constitu6(e) par 
une plurality d'evidements (31 , 23), menages selon 
des espacements periodiques dans l habillage en 
matiere plastique et s'etendant de la face interieure 

(11) de Phabiliage en matiere plastique jusqu'a la 
peau exterieure (9). 

ia Habillage en matiere plastique selon la revendi ca- 
tion 7 ou 8, caracterise en ce que le cordon ou la 
couture de dechirement (8, 26) presents une rai- 
nure de dechirement (19) continue, menagee dans 
la peau exterieure (9) depuis la face exterieure, rai- 
nure qui est creus6e plus profondement au moyen 
des cavites triangulaires (23), evoluant en formant 
des pointes (24), menagees suivant des espace- 
ments periodiques dans la peau exterieure (9) et 
s'6tendant en coupe longitudinals en suivant la rai- 
nure de dechirement (19). 

11. Habillage en matiere plastique selon la revendi ca- 
tion 10, caracterise en ce qu'un degagement (27), 
s'etendant a travers le materiau alv6daire (12) 
jusqu'a la face interieure (1 1), se raccorde a la rai- 
nure de dechirement (19). 

12. Habillage en matiere plastique selon la revendica- 
tion 1 0, caract6ris6 en ce que la rainure de dechire- 
ment (19) est couverte par au moins une bande de 
couverture (20) maintenue par des bandes de 
maintien (21) fixees a la peau exterieure (9), le long 
de la rainure de dechirement (19). 

13. Habillage en matiere plastique selon la revendica- 
tion 12, caracterise en ceque le materiau alveolaire 

(12) et Te support (1 0) sont affaiblis par un degage- 
ment (13) menage dans la zone de la rainure de 
dechirement (19), d6gagement dont lefond (22) se 



trouve a cfistance de la bande de recouvrement 

(20). 

14. Habillage en matiere plastique selon l 'une des 
5 revendications pr6c6dentes, caracterise en ce que 

la zone formant couverde (6) est assuree corrtre 
toute ejection dans I'habitacle, a I'aide cTau moins 
un moyen de retenue (14, 15, 16, 30} monte sur la 
face interieure (11) de la zone formant couverde 
io (6). 

15. Proc6de de fabrication d un habillage en matiere 
plastique selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que les elements (23. 31) sont m6nages dans 

is I'habillage en matiere plastique au moyen d'une 
aiguiOe de piquage (40) presentant des aretes vives 
de coupe. 

16. Proc6de selon la revendication 15, caracterise en 
20 ce que d'abord les elements (23) sont menages 

dans la peau exterieure (9) et sont ensurte reoou- 
verts par des bandes de recouvrement (20), puis la 
peau exterieure (9) est rendue alveolaire et dotee 
d'un support (10). 

26 

17. Proc6de selon la revendication 15, caracterise en 
ce que d'abord les elements (23) sont menages 
dans la peau exterieure (9), puis la peau exterieure 
(9) est rendue alveolaire et dotee du support (10), 

so et dans le materiau alveolaire (12) et le support (10) 
est menage un d6gagement (27) se raccordant aux 
elements (23). 

18. Procede selon la revendication 15, caracterise en 
35 ce que, d'abord, la peau exterieure (9) et son sup- 
port (10) sont rendues alv6oIaires, et ensuite les 
evidements (23, 31) sont menages dans le tableau 
de bord. 

40 19. Dispositrf de fabrication d'un habillage en matiere 
plastique selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'un dispositrf de couture (35) est dote d'une 
aiguille de piquage (40) a aretes vives, deplagable 
par rapport a I'objet (1, 9), dans les elements (23, 

4s 31 ) constituarrt les points faibles (8, 26). 

20. Dispositrf selon la revendication 19, caracterise en 
ce que I'alguille de piquage est une aiguille de 
piquage (40) plate, se terminant en une pointe, a 
so section transversale de profil en forme de losange. 
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